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<§) Verfahren zur Herstellung eines Luftreifens 

(5?) Verfahren zur Herstellung eines Reifens, insbesondere 
zur Herstellung eines Luftreifens fur Kraftfahrzeuge, wo- 
bei das Verfahren einen schrittweisen Aufbau des Reifens 
mit einer moglichst weitgehend luftundurchlassigen 
Schicht, zumindest einer Karkassenlage, Hornprofilen, 
Wulstkernen, Seitenwanden sowie mit einem aus Gurtel- 
verband, ggf. einer ein- oder mehrteiligen Gurtelbandage 
und einem Laufstreifen bestehenden Gurtelpaket umfafSt, 
wobei das Seitenwandgummi des Reifens als extrudierter 
Gummistreifen in Form einer Spirale mit mehreren ne- 
beneinanderliegenden oder sich mindestens teilweise 
uberlappenden Windungen auf die Seitenwande einer 
mindestens bereits bombierten und gegebenenfalls mit 
mindestens Teilen des Gurtelpaketes versehenen Karkas- 
se aufgespult wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bet riff t ein Verfahren zur Herstellung eines 
Reifens, inshesondere zur Herstellung eines Luftreifens fur 
Kraftfahrzeuge, wobei das Verfahren einen schrittweisen 5 
Aufbau des Reifens mit einer moglichst weitgehend luftun- 
durchlassigen Schicht, zumindest einer Karkassenlage, 
Hornprofilen, Wulstkernen, Seitenwanden sowie mit einem 
aus Gurtelverband, ggf. einer ein- oder mehrteiligen Gur- 
telbandage und einem Laufstreifen bestehenden Giirtelpaket 10 
umfaBt. 

Die Seitenwande eines Reifens entstehen in ihrem Auf- 
bau beim klassischen Her st ell ungs verfahren eines Reifens 
bereits auf der Karkassaufbautrommel. Hierbei werden vor 
oder nach Auflegen der Kerne und der Kernprofile die seit- 15 
lich uberstehenden Gummilagen zur Mine hin zuruckge- 
schlagen und bilden dann den Rohling der ersten Aufbau- 
stufc. In dicscm Schritt wird bcrcits das Seitenwandgummi 
aufgelegt bzw. "eingebaut". 

Bei der nachfolgenden Bombierung des zylinderformigen 20 
Rohlings zum torusformigen Reifenkorper muB berucksich- 
tigt werden, daB sich durch den Expansionsvorgang bei der 
Bombierung die Geometrie der Karkasse verandern und 
auch die Volumina der Gummiauflagen. d. h. also auch die 
der Seilenwandguiinniieile verlagem konnen, so daB bereits 25 
irn Vorfeld eine diesbeziigliche und empirisch zu ermit- 
telnde Einsteilung zur Kompensation vorgenommen werden 
muB. Auch wahrend der nach Auflage des Gurtelpaketes er- 
folgenden Vulkanisation, bei der der komplettierte Rohling 
iiber einen Balg mit Innendruck beaufschlagt und unter er- 30 
hohte Temperatur geselzt wird und dann seine sogenannte 
"Resterhebung", d. h. eine zusatzliche Aufweitung zur Ein- 
formung in die VulkanisaUonsform, erhalt, laBt sich eine 
weitere Verschiebung beobachten, die eben falls durch be- 
reits vorherige Anpassung des gesarnten Fertigungsprozes- 35 
ses kompensiert werden muB. Eine solche Kompensation 
birgt damit in sich die Nachteile, daB etwa in den besonders 
der Ausdehnung unterworfenen Bereichen, wie z. B. in den 
Seitenwanden, eine genaue Dosierung der Gummivolumina 
und eine exakte Forrngebung schwierig sind. 40 

Der Begriff "Gurtelpaket" als iiblicher Fachausdruck in 
der Reifen fertigung beinhaltet hierbei nicht nur den Giirtel, 
d. h. die Gurtellagen als solche, sondern auch die weiteren 
den Reifenrohling vervollstandigenden Bauteile oberhalb 
des Giirtels, namlich den Laufstreifen und gegebenenfalls 45 
vorhandene Giirtelbandagen, Einlagen und Laufstreifenun- 
terplatten. Dies resultiert aus der im klassischen Zweistufen- 
verfahren Ublichen Herstellung sweise, bei der diese Bau- ' 
teile auf der Giirtel aufbau trommel zu einem ringformigen 
"Paket" zusammengestellt werden, in welches dann der auf 50 
einer separaten Karkassaufbautrommel hergestellte Kar- 
kassrohling - das Karkasspaket - unter Aufweitung (Bom- 
bierung) eingepreSt wird. 

Bei der Rundemeuerung sind Verfahren bekannt, bei de- 
nen nach einem entsprechenden Vorbereiten und Abbiirsten 55 
der Oberflachen des Altreifens, d. h. des bereits konturierten 
Reifens durch Kalt- oder Warmverfahren auch ein neues 
Seitenwandgummi aufgebracht werden kann; Im Gegensatz 
zum Aufbringen des Laufstreifens, der auf eine etwa zylin- 
drische Oberflache gelegt werden kann, besteht bei den in 60 
Streifenform aufgelegten Seitenwanden nicht allein der 
Nachleil, daB ein gerader Slreifen Seitenwandgummi auf ei- 
ner stark konvexen, d. h. nach auBen gewolbten Seiten- 
wandoberflache aufgebracht werden muB, sondern es be- 
steht auch das Problem, daB der Scitcnwandgummistrcifcn 65 
quer zu seiner Langsrichtung zu einem scheibenfornugen 
Gebilde gefonnt wird. was im Streifenmatcrial durch die 
dann entstehenden unterschiedlichen Radien starke Stau- 
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chungen oder Dehnungen hervorruft. 

Auch hierzu muB im Sinne einer vorherigen Kompensa- 
tion der SeitenwandgumrnisLreifen mit einem trapezformi- 
gen oder dreieckigen Querschnitt, konzipiert. werden, damit. 
auch nach den entsprechenden Dehnungen eine annahernd 
gleiche Streifendicke auf der Seitenwand vorhanden bleibt. 

Ein zusatzliches Problem besteht darin. daB der auf eine 
nach auBen gewblbte Kreisringflache aufgebrachte Seiten- 
wandstreifen nach der Auflage durch einen Schnitt abge- 
langt werden muB, was dazu fuhrt, daB die radial auBeren 
Bereiche, die einer wesentlich groBeren Dehnung unterlie- 
gen als die radial inneren Bereiche, an der Schnittstelle zu- 
riickwandern, wodurch sich eine etwa dreieckige oder tra- 
pezformige Offnung des Streifens ergeben wiirde, wenn 
nicht bereits der Schnitt entsprechend geneigt oder uberlap- 
pend gesetzt wird. 

Jede Uberlappung bewirkt aber eine zusatzliche Verdik- 
kung der Seitenwand an lcdiglich cincr Stcllc, die aus opti- 
schen, aber auch aus Griinden der Unwucht, unerwiinscht 
ist. In aller Regel muB der StoB deshalb nachgeschnitten 
werden, was wiederurn den ProduktionsprozeB, bzw. den 
ProzeB der Rundemeuerung storend beeinfluBt. 

Eine Losung dieses Problems zeigt das deutsche Ge- 
brauchsmuster DE 296 12 955 Ul, das eine Vorrichtung of- 
fenbart, mit der die SeiLenwiinde iiber speziell geformte und 
an den vorbereiteten Flachen anliegende Extruderschuhe an- 
gespritzt, bzw. extrudiert werden konnen. Eine solche Lo- 
sung sichert u. a. durch die spezielle Gestaltung und das 
Flachdrucken der Seitenwande der Karkasse einen gleich- 
maBigen Gummiauftrag, beinhaltet jedoch den Nachteil, daB 
zum einen fiir jede ReifengroBe ein spezieller Schuh vorge- 
sehen sein muB und zum anderen eine variable Gestaltung 
der Dicke nur durch die Beeinflussung der Extruderdiise 
oder des Geschwindigkeitsprofiles oder auch eine Anderung 
der Gummimischung iiber die Reifenhohe nicht durchfiihr- 
bar ist. Beim Runderneuern birgt das Flachdrucken der Sei- 
tenwande in sich auch noch den Nachteil, daB durch im Rei- 
fen bereits vorhandene Steifigkeitssprtinge in den Seiten- 
wanden, also etwa durch Oberlappungen aus dem ursprung- 
lichen HerstellungsprozeB, die aufgebrachte Schichtdicke 
beeinfluBt werden kann. 

Die EP 264600 Bl offenbart ein Verfahren zur Herstel- 
lung von (Neu-)Reifen, bei dem samtliche Gummiteile des 
Reifens mit Hilfe eines oder mehrerer in mehreren Achsen 
beweglichen volumetrischen Extruders aufgebracht werden. 
Hierbei wird eine Reifenaufbautromrnel verwendet, die im 
wesentlichen bereits an die spatere Reifenkontur angepaBt 
und mit einer einem fertigen Reifen weitgehend angenaher- 
ten Form der Seitenwande, Laufflachen, Wulstbereiche etc. 
ausgebildet ist. 

Auf diese rotierende Aufbau trommel, die in aller Regel 
aus Aluminium besteht, werden dann samtliche Gummi- 
teile, d. h. Laufstreifen, Seitenwande, Wiilste etc. aufge- 
spritzt. Danach dient die Trommel als Halteelement zur Sta- 
bilisierung der Form des noch nicht vulkanisierten Reifens 
wahrend der Ubergabe zur und in der Vulkanisationspresse. 
Dies hat zur Folge, daB die Aluminiumtrommel mit dem 
Gum mi aus dem Wickelposition entnommen wird und in 
eine speziell angepafite Vulkanisationspresse gelegt wird, in 
der eine weitere AuBenform Aufbautrommel und Reifen 
umschlieBt und den Reifen vollstandig vulkanisiert. 

Bei diesem Verfahren besteht der Nachteil, daB zu jedem 
Vulkanisationsvorgang die Reifenaufbautromrnel mit trans- 
poniert werden muB, eine genaue und versiellbare weitere 
und an den ProduktionsprozeB angcpaBtc AuBcnfonn hcrgc- 
stellt werden muB und letztlich der Aluminiumkern, d. h. die 
Aufbautrommel so ausgebildet sein muB. daB sie nach der 
Vulkanisation wieder aus dem Reifen zu entnehnicn ist und 
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neu innerhalb der Wickelstation aufgebaut werden kann, so 
daB der Vorteil der sehr variablen und prazisen Aufbringung 
des Gummis an alien Reifenbereichen durch gravierende 
Anderungen im Hinblick auf den klassischen Herstellungs- 
und VulkanisierungsprozeB erkauft werden muB. 5 

Fiir die Erfindung bestand daher die Aufgabe, ein Verfah- 
ren zur Hersiellung von Reifen bereitzustellen, bei dem ins- 
besondere die Seitenwandgummi teile ohne groBere Deh- 
nungen am AuBenradius aufgebracht werden konnen, bei 
dem ein Schneiden der Seitenwandgummiteile in der ge- 10 
nan men Art und auch eine Verdickung aufgrund von Uber- 
lappungen vollstandig entfallt, bei dem der herkommliche 
HerstellungsprozeB mindestens ini Hinblick auf Vulkanisa- 
tionsverfahren und -einrichtungen erhalten bleiben kann, bei 
dem eine fiir alle Abmessungen ohne groBen Vorrat von 15 
Spezialwerkzeugen durchfuhrbare Produktionsweise zu- 
grunde gelegt wird und welches im Ubrigen kostengiinstig 
und matcrialsparcnd fiir allc Abnicssungsbcrcichc und Rei- 
fen type n nutzbar wird. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des 20 
Hauptanspruchs. Hierbei wird das Seitenwandgummi des 
Reifens als extrudierter Gummistreifen in Form einer S pi- 
rale mit mehreren nebeneinanderliegenden oder sich minde- 
stens teilweise uberlappenden Windungen auf die Seiten- 
wande einer iiiindeslens bereits bombierlen und gegebenen- 25 
falls rnit mindestens Teilen des Giirtelpaketes versehenen 
Karkasse aufgespult. 

Durch das Aufbringen auf eine bereits bombierte Kar- 
kasse verhindert man das Einbringen von groBeren Verfor- 
mungen in die noch aufzulegenden weiteren - noch weichen 30 
oder "griinen" - Gummimaterialien, so daB die Seitenwand 
bzw. das Seitenwandgummi ohne jegliche Vorspannungen 
und ohne Unstetigkeiten in der Kontur in beliebigen 
Schichtdicken aufgebracht werden kann. Zudem eriibrigt 
sich die Notwendigkeit von Stiitz- oder Formkorpern, die 35 
wahrend des weiteren Verarbeitungsprozesses nur mit 
Schwierigkeiten handhabbar sind. 

Durch das Aufbringen in Form einer Spirale mit mehre- 
ren nebeneinanderliegenden oder sich teilweise uberlappen- 
den Windungen laBt. sich zudem durch einfache Steuerung 40 
des Vorschubs in bestimmten radialen Bereichen, so bei- 
spielsweise im Bereich des Apex oder "Fillers", eine Mate- 
rial verdickung erreichen, die das Einlegen von weiteren zu- 
satzlichen Streifen iiberfliissig werden laBt. Da die Karkas- 
senkontur bereils bombiert ist, konnen durch diese MaB- 45 
nahme ohne Beriicksichtigung von Kompensationsvolu- 
mina auch gezielt Verdickungen im Flanken bereich der Rei- 
fen aufgebracht werden, die etwa als Kantenschutz oder zur 
Stabilisierung im Hinblick auf Reifeneigenschwingungen 
vorzusehen sind. 50 

Auch kann das als extrudierter Gummistreifen aufge- 
spulte Seitenwandgummi bei einer bereits mit mindestens 
Teilen des Giirtelpaketes versehenen Karkasse so aufge- 
bracht werden, daB die Schulterbereiche des Giirtelpaketes 
auf einfachste Weise mit uberiappt oder uberdeckt werden. 55 

Eine solche Uberdeckung oder Uberlappung und die da- 
durch mogliche besonders sichere Verbindung der hochbela- 
steten Kanten- oder Schulterbereiche des Giirtelpaketes mit 
dem Seitenwandgummi ergibt sich in vorteilhafterweise ins- 
besondere dann, wenn die Karkasse mit einem aus Giirtella- 60 
gen, gegebenenfalls Gurtelbandagen und Laufstreifenunter- 
plattc bestehendeni Giirtelpaket versehen wird und der 
Laufstreifen auf dem Giirtelpaket vor dem oder wahrend des 
Aufspulen(s) der Seitenwande aufgebracht wird. 

Hicrdurch laBt sich in den genannten bclastctcn Bcrci- 65 
chen auf einfache Weise sogar eine schichtweise verzahnte 
tjbcrlappung erzeugen. die nach der Vulkanisation eine re- 
gelrechte Verklaminerung zwischen Scilcnwand und Giirtel- 
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paket bzw, Laufstreifen bereitstellt. So kann durch entspre- 
chende Steuerung des aufgelegten extrudierten Seitenwand- 
Gu mini streifen s zunachst die Laufsureifenunterplatte in den 
Schulterbereichen uberiappt werden, wonach der Laufstrei- 
fen aufgelegt wird, der dann nochmalig in seinen Schulter- 
bereichen vom Seitenwand-Gumrnistreifen uberdeckt wird. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung des Verfahrens be- 
steht darin, daB daB der Laufstreifen als extrudierter Gum- 
mistreifen entweder als ein im wesentlichen der Laufstrei- 
fenbreite entsprechender Einzelstreifen oder schraubenfor- 
mig mit nebeneinanderliegenden oder sich teilweise uber- 
lappenden Wicklungen auf die Umfangsflache des Gurtelpa- 
ketes aufgespult wird. Auch hier laBt sich leicht eine Ver- 
zahnung oder LFberlappung in den Schulterbereichen durch- 
fuhren. 

Wahrend der Gummistreifen ftir das Seitenwandgummi 
hierbei im wesentlichen spiralformig aufgespult wird, ergibt 
sich bcim Aufspulcn des Laufstrcifcns durch die annahemd 
gleichen Radien im oder auf dem Giirtelpaket ein Aufspulen 
etwa in Form einer Schraubenlinie. Neben den Vorteilen der 
Variation der Schichtdicken durch lediglich volumetrische 
Steuerung und Anderung des Vorschubs eines Extruders er- 
reicht man durch ein solches Verfahren eine einheitliche 
Fertigungsmethode fur Sei ten streifen und Laufstreifen und 
naherl sich einer weitgehenden Aulomatisierung ohne zwi- 
schengeschaltete Handarbeitsschritte. 

Vorteilhafterweise wird zeitgleich mit dem Aufspulen des 
Seitenwandgummis der Laufstreifen aufgebracht und die 
Extrusionsgeschwindigkeit, Vorschub und das Extrusions- 
volumen der Gummistreifen fiir die Seitenwande beim Auf- 
spulen so gesteuert, daB die Taktzeiten fiir das Aufbringen 
der Seitenwande und des Laufstreifens annahemd gleich 
sind. Im klassischen Verfahren wird der Laufstreifen hierbei 
einstuckig als ein etwa der Reifenbreite entsprechender 
Streifen aufgelegt. 

Hierdurch ergibt sich eine vorteilhafte Einbindung des 
Aufspulens der Gummistreifen fiir die Seitenwande in den 
gesamten ProduktionsprozeB. Durch das synchrone Aufspu- 
len werden die iiblicherweise nacheinander folgenden Ar- 
beitsgange zeitlich zusammengefaBt und die Taktzeit fiir die 
Herstellung eines Reifens verkiirzt. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung des Verfahrens be- 
steht darin, daB der Seitenwand- und der Laufstreifen durch 
Koextrusion mit einer einzigen Extrudiervorrichtung aufge- 
bracht werden. Der Auf wand fiir einen hierzu geeigneten 
Extruder und fiir die Steuerung ist zwar groBer als fur einen 
Standardextruder, jedoch wird hierbei nur eine Extrudier- 
vorrichtung benotigt, so daB sich im Hinblick auf die ge- 
samte Anlage und die Vielzahl der notigen iiblichen Aufla- 
gestationen eine maschinentechnische Vereinfachung ergibt. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrung wird das Sei- 
tenwandgummi des Reifens als extrudierter Gummistreifen 
in Form einer Spirale mit mehreren nebeneinanderliegenden 
oder sich mindestens teilweise uberlappenden Windungen 
auf die Seitenwande einer bereits in ihrer endgiiitigen Kon- 
tur hergestellten und mindestens teilweise vulkanisierten 
Karkasse aufgespult und der Reifen nach Aufbringen des 
Laufstreifens ausvulkanisiert. 

Durch das Aufbringen auf eine in aller Regel bereits voll- 
standig vulkanisierte Karkasse, eriibrigt sich die Notwen- 
digkeit von Stiitz- oder Formkorpern wahrend des weiteren 
Verarbeitungsprozesses, da die Gumminiatrix bereits verfe- 
stigt und die Verstarkungselemente innerhalb dieser fest ein- 
gebunden sind. Bei vollstandiger Vorvulkanisation kann 
man dabci auf die Rcstcrhcbung im wesentlichen vcrzich- 
ten, so daB die Seitenwand bzw. das Seitenwandgummi ohne 
jegliche Vorspannungen und ohne Unstetigkeiten in der 
Kontur in beliebigen Schichtdicken aufgebracht werden 



BNSDOCID: <DE__19831747A1_I_> 



DE 198 

5 

kann. 

Zur Vereinfachung und Standardisierung der verwende- 
ten Extruder und insbesondere der Extruderdusen ist das 
Verfahren vorteil ha fterweise so ausgebildet, daR der durch 
die Extruderduse vorbestimmte Austrittsquerschnitt des 
Gummistreifens durch ein oder mehrere Profilwalzensatze 
mit einem zum Austrittsquerschnitt unterschiedlichen Quer- 
schnitt geformt und iiber ein abrollendes Aufiegerad auf die 
Seitenwande und/oder den Laufstreifenunterbau der Kar- 
kasse aufgespult werden. Die Profilwalzensatze lassen sich 
jedenfalls im Vergleich zu einer Extruderduse - leicht aus- 
tauschen und konnen auf jeweilige Abmessungen und Mi- 
schungen der Gumniistreifen angepaBt werden. 

Ein weiterer Vorteil insbesondere im Hinblick auf die 
durch besondere Gummimischungen mogliche Anpassung 
der Eigenschaften einzelner Bereichedes Reifens ergibt sich 
dadurch. daB der Laufstreifen' und/oder der Seitenstreifen 
mit zwci odcr mchrcrcn cxtrudicrtcn Gurnmistrcifcn untcr- 
schiedlicher Mischung sukzessive oder durch Koextrusion 
aufgespult werden. 

Im Bereich des Laufstreifens laBt sich hierdurch bei- 
spielsweise die Leitfahigkeit oder auch das spatere Abrieb- 
verhalten beeinflussen, wahrend beim Seitenstreifen unter- 
schiedliche Materialharten eingestellt werden konnen, die 
zur Versteifung oder auch in Fonn eines Kantenschutzes an 
beliebigen Stellen angeordnet sein konnen. Bei der Verwen- 
dung von Extruderdusen, die einen etwas breiteren Gummi- 
streifen erzeugen, ergeben sich Vorteile, wenn die gewdlbte 
Kontur der Seitenwande der Karkasse zum und wahrend des 
Aufspulens des Gummistreifens mindestens teilweise in 
eine einer im wesentlichen ebenen Scheibe entsprechenden 
Form flachgedriickt werden. Hierdurch laBt sich die Steue- 
rung fiir den die Seitenwandgumniiteile aufbringenden Ex- 
truder vereinfachen, indem mindestens eine zusatzliche 
Achsfuhrung eingespart werden kann. 

In einer Weiterbildung des Verfahrens wird der Laufstrei- 
fen durch Aufspulen zweier Gummistreifen mit unterschied- 
lichen Extrudern aufgebracht, wobei ein erster Extruder mit 
der Base-Mi schung den Spulvorgang in einem Schulterbe- 
reich beginnt und ein zweiter Extruder mit der Cap-Mi- 
schung gegebenenfalls mit zur Mitte des Reifens versetztem 
Anfangsauflagepunkt nachlauft. Ein solches Verfahren ver- 
meidet ein mehrmaliges Hin- und Herfahren eines Extruders 
und vereinfacht den Extruderaufbau, da die jeweiligen Ex- 
truderdusen lediglich fur eine Mischung und nicht etwa fiir 
Koextrusion und Umschaltung von Cap- auf Base-Mi- 
schung ausgelegt sein miissen. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung weist die Cap-Mi- 
schung fiir den Laufstreifen eine andere Leitfahigkeit fiir 
elektrostatische Ladungen auf als die Base-Mischung. Da- 
bei wird nach dem Aufspulen der Cap-Mischung in den die 
wahrend der nachfolgenden Vulkanisation eingebrachten 
Um fang sri lien enthaltenden Bereichen eine weitere diinne 
Lage der Base-Mischung aufgelegt. Hierdurch ergibt sich 
der Vorteil, daB bei der nachfolgenden Profiiformung die 
durch ein komplementares Profil in der Vulkanisationsform 
gefertigten Umfangsrillen mit der an diesen Stellen noch- 
mals aufliegenden Base-Mischung eine Briicke zu der leitfa- 
higen Base-Mischung des Laufstreifensunterbaus formen, 
so daB eine elektrostatische Leitfahigkeit stets gesichert 
bleibt. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung zur Bereitstellung 
einer durchgehenden Leitfahigkeit fiir elektrostatische La- 
dungen besteht darin, daB die Cap-Mischung eine andere 
Leitfahigkeit fiir elektrostatische Ladungen aufweist als die 65 
Base-Mischung und daB Vorschub und Uberlappung derzu- 
erst aufgebrachten Base-Mischung in den Bereichen, in de- 
nen wahrend der nachtblgenden Vulkanisation die Um- 
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fangsrillen eingedriickt werden, so eingestellt. wird, daB eine 
Verdickung der Base-Mischung im wesentlichen bis auf die 
Gesamtschichtdicke des Laufstreifens erreicht wird, wah- 
rend beirn nachfolgenden Aufspulen der Cap-Mischung 
5 Vorschub und Uberlappung in den die wahrend der nachfol- 
genden Vulkanisation eingebrachten Umfangsrillen enthal- 
tenen Bereichen so eingestellt wird, daB eine Verdunnung 
oder Unterbrechung der Decklage (Cap) entsteht. Hierdurch 
erzeugt man im Bereich der spateren Umfangsrillen eine in 
to radialer Richtung nahezu durchgehende Base-Schicht, wah- 
rend in den benachbarten Bereichen im wesentlichen die 
Cap-Schicht, die besonderen Anforderungen hinsichtlich 
des Abriebs und des NaBgriffsverhaltens geniigen soli, in 
entsprechender Dicke uber der Base-Schicht aufgelegt wird. 
15 Eine Energieeinsparung im FertigungsprozeB ergibt sich 
dann, wenn nach dem Aufspulen von Seitenstreifen und/ 
oder Laufstreifen der in diesem Bereichen noch fertigungs- 
warmc Rohling in cincr Form vulkanisicrt wird. Hierdurch 
entfallt das sonst ublicherweise notige Aufheizen oder Vor- 
20 warmen. 

Selbstverstandlich ist eine Variation der Schichtdicken fur 
Seitenwande und Laufstreifen jederzeit durch Anderung der 
Steigung, der Uberlappung oder des Vorschubes der aufge- 
spulten Gumniistreifen rnoglich, so daB hier leicht eine fach- 
25 mannische Anpassung erfolgen kann. 

Das geschilderte Verfahren laBt sich besonders verwen- 
den zur Herstellung von in zwei voneinander getrennten 
Verfahrensteilen A und B hergestellten Neureifen, wobei im 
Verfahrensteil A ein im wesentlichen den Karkasskorper 
30 und gegebenenfalls Teile des Giirtelpaketes beinhaltender 
Teilreifen aufgebaut und anschlieBend in einer Vulkanisati- 
onsform ausvulkanisiert wird, die sowohl derOberflache als 
auch dem bzw. den Festigkeitstrager(n) eine vorbestimmte 
Querschnittskontur vermittelt, und wobei im Verfahrensteil 
35 B der Teilreifen durch Hinzufugen der gegebenenfalls noch 
fehlenden Teile des Giirtelpaketes, durch Hinzufugen des 
Laufstreifens und durch Hinzufugen der jeweils noch feh- 
lenden Seitenwandgummiteile zu einem Komplettreifen 
aufgebaut wird, welcher ebenfalls einem Vulkanisationsvor- 
40 gang unterzogen wird. Je nach Konfektion und Bauart der 
im Verfahrensteil A hergestellten Teilreifen kann der Kar- 
kasskorper hierbei bereits einige Seitenwandgummiteile 
enthalten, die dann im Verfahrensteil B komplettiert werden. 
Innerhalb eines solchen Fertigungsverfahrens mit einem 
45 ausvulkanisierten Teilreifen laBt sich das Aufbringen von 
extrudierten Gummisureifen fur Seitenwande und Laufstrei- 
fen besonders gut nutzen und realisieren, da hier bereits eine 
vorgegebene Kontur besteht, und keinerlei urnfangreiche 
MaBnahmen notwendig sind, die Karkasse fiir die Fertigung 
50 zu stabilisieren. Ebenfalls ist der bereits bestehende Teilrei- 
fen in der Lage, als Tragerelement fiir die nachfolgende 
Komplettvulkanisation zu dienen, was den Transport und 
die Verfahren sablaufe insgesamt auBerordentlich verein- 
facht. Zudem laBt sich ein stets in gleicher Form vorgefertig- 
55 ter Karkasskorper fur die Herstellung einer ganzen Ferti- 
gungsreihe unterschiedlicher Fertigreifen nutzen, wobei der 
Karkasskorper dann je nach gewiinschter Ausfuhrung des 
Fertigreifens im Verfahrensteil B unterschiedlich belegt 
werden kann. 

60 Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels soil die Erfindung 
nalier dargestellt werden. 
Es zeigen: 

Fig. la eine zum Aufspulen des Seitenwandgummis auf 
eine bereits in ihrer endgiiltigen Kontur hergestellte und 
mindestens tcilwcisc vulkanisicrtc Karkasse gccignctc Vor- 
richtung als Prinzipskizze in der Seitenansicht, 

Fig. lb die in der Fig. la dargesiellte Vorrichtung in der 
Draufsichl, 
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Fig. 2a, 2b das Prinzip des in den Fig. la und lb darge- 
stellten Verfahrens in zwei Ansichten, 

Fig. 3a eine zum Aufspulen des Seitenwandgummis und 
des Gummistreifens ftir den Laufstreifen auf eine bereits 
bombierte und mil Gurtellagen versehene Karkasse geeig- 5 
nete Vorrichtung, 

Fig. 3b die in der Fig. 3a dargestellte Vorrichtung in der 
Draufsicht, 

Fig. 4 eine Prinzipskizze zu dem in den Fig. 3a und 3b 
dargestellten Verfahren. 10 

Die Fig. la zeigt eine Drehvorrichtung 1 mit einem 
Spannkopf 2. auf dem uber eine nichl naher dargestellte 
Spreizfelge eine mindestens teilweise vulkanisierte Kar- 
kasse 3 drehbar aufgespannt ist. 

Ein auf einer Standerkonstruktion translatorisch zum 15 
Spannkopf in mindestens zwei Achsen verfahrbarer Klein- 
kalander 4 sieht mit seinem zur Anlage des Sei tens trei fens 
ausgclcgtcn Rollenkopf bzw. Rollcnsystcm 5 in Auflagcpos- 
ition fur einen Seitenstreifen. Der Rollenkopf 5 ist hierbei 
uber ein Bogen segment 6 schwenkbar angeordnet, um der 20 
gewolbten AuBenkontur der Seitenwande der Karkasse fol- 
gen zu konnen. 

Auf dem an der Ruckseite des Kleinkalanders 4 angeord- 
neten Zufuhrrollgang? erfolgt die Kautschukzufuhr in Form 
l. B. einer aus einem hier nichl naher dargestellten Extruder 25 
zugefuhrten Kautschukrundschnur 8. Die Formung der Kau- 
tschukrundschnur zur gewunschten Form des Gummistrei- 
fens 8a fur das Seitenwandgummi erfolgt im Rollkopf 5. 

Wie in den Fig. 2a und 2b ersichtlich, besteht der Roll- 
kopf 5 im wesentlichen aus den Profilwalzen 9 und 10, die 30 
aus der Kautschukrundschnur ein zur spiralformigen Auf- 
lage des Gummistreifens geeignetes Profll formen und aus 
der Andruckrolle 11, die Jiiit der notigen Druckkraft zur 
Auflage des geformten Gummistreifens der rotierenden Kar- 
kasse 3 zugestellt wird. 35 

Wahrend der iiblicherweise im Wulstbereich 12 begin- 
nende Auflagevorgang in Richtung auf die Gurtellagen 13 
der Karkasse fortschreitet, erfolgt neben der Hohenverstel- 
lung des Rollkopfes auch dessen Schwenkung auf dem Bo- 
gensegment 6, so dafi eine gleichmaBige Auflage des extru- 40 
dierten und geformten Gummistreifens entweder nebenein- 
anderliegend oder iiberlappend bis in den Schulterbereich 
14 der Reifenkarkasse erfolgen kann. Je nach Verfahrens- 
weise konnen hier die Schulterbereiche eines in diesem 
Falle bereits aufgelegten Laufstreifens 15 iiberlappend mil 45 
angerollt werden, so daft direkt nach der Auflage der Gum- 
mistreifen fur die Seitenwande der nun komplett zusammen- 
gestellte Karkasskorper der weiteren Vulcanisation zuge- 
fuhrt werden kann. 

Die Fig. 3 a zeigt eine Vorrichtung, bei der das Sei ten- 50 
wandgummi des Reifens als extrudierter Gummistreifen in 
Form einer Spirale mit mehreren neben einander liegenden 
oder sich mindestens teilweise iiberiappenden Windungen 
auf die Seitenwande einer bereits bombierten und mit den 
GiirteLlagen versehenen Karkasse aufgespult wird, wobei 55 
gleichzeitig der Laufstreifen als extrudierter Gummistreifen 
schraubenfonnig mit iiberiappenden Wicklungen auf die 
Umfangsflache des Giirtelpaketes aufgespult wird. 

In der Fig. 3a erkenni man hierzu einen Extruder 16. aus 
dem ein Materialstreifen 17 gefordert wird, der aufgrund des 60 
Exlrudermundstucks einen runden Querschnitt aufweist. 
Dieser Rundschnurmaterialslreifen 17 besteht aus einer fur 
den Laufstreifen angepaflten Kautschukmischung. Uber 
Unilenkrollen 18 und uber weiter nicht naher dargestellte 
Walzcn wird der cxirudicrtc Rundschnurmatcrialstrcifcn in 65 
eine flache Rechteckquerschnittsform uberfiihrt und wird als 
Rechteckstreifcn 19 uber cincn Auflagekopf 20 auf den aus 
bereits bombierter und mit den Gurtellagen versehener Kar- 
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kasse bestehenden Reifenrohling 21 iiberlappend aufgelegt. 

In der Zusammenschau mit der Fig. 3b, in der die in der 
Fig- 3agezeigte Vorrichtung in der Draufsicht dargestellt ist, 
erkenni man zwei Kleinkalander 23 und 24 mit den zugeho- 
rigen Rollenkopfen 25 und 26, mit dem - ebenso wie in den 
Fig. 2a und 2b dargestellt - die Seitenwande des Reifenroh- 
lings 21 mit einem Gummistreifen fur das Seitenwand- 
gummi belegt werden. Auch hier sind die Rollenkopfe 
schwenkbar angeordnet, um der gewolbten AuBenkontur 
der Seitenwande der Karkasse folgen zu konnen. Die Kau- 
tschukzufuhr erfolgt auch hier iiber Zufuhrrollgange 27 und 
27' in Form einer aus einem hier nicht naher dargestellten 
Extruder zugefuhrten Kautschukrundschnur 28 und 28'. 

Der Reifenrohling wird hierbei auf einer mit einer dreh- 
baren Aufbautrommel versehenen Aufbaueinheit 29 uber ei- 
nen mit Druckluft beaufschlagbaren Innenbalg bombiert 
und gespannt. 

Die computcrgcstiatztc Stcucrcinhcit 22 vcrbindct und 
steuert abhangig vom Extruder 16 bzw. abhangig von den 
die Kautschukrundschnur 28 (28') bereitstellenden Exlru- 
dern samtliche Aggregate zur Auflage der Materialstreifen. 

Die Fig. 4 zeigt das in den Fig. 3a und 3b dargestellte Ver- 
fahren noch einmal als Prinzipskizze. 

Man erkennt hier den iiber einen nicht naher dargestellten 
aufblasbaren Balg bombierten Reifenrohling 21, der aus 
dem bombierten Karkasskorper 29 und den bereits aufgeleg- 
ten Gurtellagen 30 besteht. 

Im wesentlichen zeitgleich mit der Auflage des geformten 
Gummistreifens 28a fur das Seitenwandgummi durch die in 
den Rollenkopfen 25 und 26 vorhandenen Profil- und An- 
druckrollen 9, 10 und 11 erfolgt auch die Auflage des Lauf- 
streifens in Form eines extrudierten und geformten Gummi- 
streifens 19 schraubenfonnig mit teilweise sich iiberiappen- 
den Wicklungen auf die Umfangsflache des Giirtelpaketes 
30 iiber die im Auflagekopf 20 fur den Gummistreifen des 
Laufstreifens angeordneten Auflage- und Umlenkrollen 31 
und 32. 

Die Auflage von Gummistreifen fur Laufstreifen und Sei- 
tenwand auf eine bereits bombierte Karkasse verhindert das 
Einbringen von groBeren Verformungen in die aufzulegen- 
den Gummimaterialien, so daB das Sei ten wand- und das 
Laufstreifengummi ohne jegliche Vorspannungen und ohne 
Unstetigkeiten in der Kontur in beliebigen Schichtdicken 
aufgebracht werden konnen. 

Bezugszeichenliste 

1 Drehvorrichtung 

2 Spannkopf 

3 Karkasse 

4 Kleinkalander 

5 Rollenkopf 

6 Bogensegrnent 

7 Zufuhr-Rollgang 

8 Kautschukrundschnur 

8a Gummistreifen fur das Seitenwandgummi 
9, 10 Profilwalze 

11 Andruckrolle 

12 Wulstbereich 

13 Gurtellagen 

14 Schulterbereich 

15 Laufstreifen 

16 Extruder 

17 Materialstreifen fur den Laufstreifen 
18Umlcnkrollc 

19 rechteckiger Materialstreifen 

20 Auflagekopf 

21 Reifenrohling 
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22 Steuereinheit 
23, 24 Kleinkalander 
25, 26 Rollenkopf 

27, 27' Zufuhrrollgang 

28, 28' Kautschukrundschnur 
28a Gurnmistreifen fiir das Seitenwandgummi 

29 bombierter Karkasskorper 

30 Giirtellagen 

31, 32 Auflagerolle/Umlenkrolle 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Reifens, insbeson- 
dere zur Herstellung eines Luftreifens fiir Kraftfahr- 
zeuge, wobei das Verfahren einen schrittweisen Auf- 
bau des Reifens mit einer moglichst weitgehend luftun- 
durchlassigen Schicht, zumindest einer Karkassenlage, 
Hornprofilcn, Wulstkcrncn, Scitcnwandcn sowic mit 
einem aus Giirtel verb and, ggf. einer ein- oder mehrtei- 
ligen Gurtelbandage und einem Laufstreifen bestehen- 
den Gurtelpaket umfaBt, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Seitenwandgummi des Reifens als extrudierter 
Gurnmistreifen in Form einer Spirale mit mehreren ne- 
beneinanderliegenden oder sich mindestens teilweise 
uberlappenden Windungen auf die Seitenwande einer 
mindestens bereits bombierten und gegebenenfalls mit 
mindestens Teilen des Gurtelpaketes versehenen Kar- 
kasse aufgespult wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Karkasse mit einem aus Giirtellagen, gege- 
benenfalls Gurtelbandagen und Laufstreifenunterplatte 
bestehendem Gurtelpaket versehen wird und der Lauf- 
streifen auf dem Gurtelpaket vor dem oder wahrend 
des Aufspulen(s) der Seitenwande aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Laufstreifen als extrudierter Gurnmi- 
streifen entweder als ein im wesentlichen der Laufstrei- 
fenbreite entsprechender Einzelstreifen oder schrau- 
benformig mit nebeneinanderliegenden oder sich teil- 
weise uberlappenden Wicklungen auf die Umfangsfla- 
che des Gurtelpaketes aufgespult wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zeitgleich mit dem Aufspulen des Seiten- 
wandgummis der Laufstreifen aufgebracht wird und 
die Extrusionsgeschwindigkeit, der Vorschub und das 
Extrusionsvolumen der Gurnmistreifen fur die Seiten- 
wande beim Aufspulen so gesteuert werden, das die 
Taktzeiten fur das Aufbringen der Gurnmistreifen fur 
die Seitenwande und fiir das Aufbringen des Laufstrei- 
fens annahernd gleich sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Seitenwand- und der Laufstreifen 
durch Koextrusion mit einer einzigen Extrudiervor- 
richtung aufgebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Seitenwandgummi des Reifens als 
extrudierter Gurnmistreifen in Form einer Spirale mit 
mehreren nebeneinanderliegenden oder sich minde- 
stens teilweise uberlappenden Windungen auf die Sei- 
tenwande einer bereits in ihrer endgultigen Kontur her- 
gestellten und mindestens teilweise vulkanisierten Kar- 
kasse aufgespult und der Reifen nach Aufbringen des 
Lauf st reifens ausvulkanisiert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB der durch die Extrudcrdiisc vorbestimmtc 
Austrhtsqucrschniti der Gurnmistreifen durch einen 
oder mehrere Profilwalzensatze mit einem zum Aus- 
tria squersch nil l unterschiedlichen Querschnitt ge torn it 
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und die so geformten Gurnmistreifen Uber ein abrollen- 
des Auflegerad auf den Laufstreifenunterbau und/oder 
die Seitenwande der Karkasse aufgespult werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, daB der Laufstreifen und/ oder der Seiten- 

streifen je durch zwei oder mehr extrudierte Gurnmi- 
streifen unterschiedlicher Mischung sukzessive oder 
durch Koextrusion aufgespult werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn- 
io zeichnet, daB die gewolbte Kontur der Seitenwande der 

Karkasse zum und wahrend des Aufspulen(s) des 
Gummistreifens mindestens teilweise in eine einer im 
wesentlichen ebenen Scheibe entsprechenden Form 
flachgedriickt werden. 
15 10. Verfahren nach Anspruch 3 bis 9, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB der Laufstreifen durch Aufspulen zweier 
Gurnmistreifen mit unterschiedlichen Extrudern aufge- 
bracht wird, wobci cin crstcr Extruder mit der Basc- 
Mischung den Spulvorgang in einem Schulterbereich 
20 beginnt und ein zweiter Extruder mit der Cap-Mi- 
schung mit zur Mitte des Reifens versetztem Anfangs- 
Auflagepunkt nach lauft. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Cap- Mischung eine andere Leitfahig- 

25 keit fur elektrostatische Ladungen aufweisl als die 

Base- Mischung und daB nach dem Aufspulen der Cap- 
Mischung in den die wahrend der nachfolgenden Vul- 
kanisation eingebrachten Umfangsrillen enthaltenden 
Bereichen eine weitere diinne Lage der Base-Mischung 
30 aufgelegt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Cap- Mischung eine andere Leitfahig- 
keit fiir elektrostadsche Ladungen aufweist als die 
Base-Mischung und daB Vorschub und Uberiappung 

^5 der zuerst aufgebrachten Base-Mischung in den die 

wahrend der nachfolgenden Vulkanisation eingebrach- 
ten Umfangsrillen enthaltenden Bereichen so einge- 
stellt wird, daB eine Verdickung der Base-Mischung im 
wesentlichen bis auf die Gesamtschichtdicke des Lauf- 
40 streifens erreicht wird, wahrend beim nachlaufenden 
Aufspulen der Cap-Mischung Vorschub und Uberiap- 
pung in den die wahrend der nachfolgenden Vulkanisa- 
tion eingebrachten Umfangsrillen enthaltenden Berei- 
chen so eingestellt wird, daB eine Verdunnung oder Un- 
45 terbrechungen der Decklage (Cap) entsteht. 

13. Verwendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 12 zur Herstellung von in zwei voneinan- 
der getrennter Verfahrensteilen A und B hergestellten 
Neureifen, wobei im Verfahrensteil A ein im wesentli- 

50 chen den Karkasskorper und gegebenenfalls Teile des 

Gurtelpaketes beinhaltender Teilreifen aufgebaut und 
anschlieBend in einer Vulkanisationsform ausvulkani- 
siert wird, die sowohl der Oberflache als auch dem 
bzw. den Festigkeitstrager(n) eine vorbestimmte Quer- 
55 schnittskontur verrnittelt, und wobei im Verfahrensteil 

B der Teilreifen durch Hinzufugen der gegebenenfalls 
noch fehlenden Teile des Gurtelpaketes, durch Hinzu- 
fugen des Laufstreifens und durch Hinzufugen der je- 
weils noch fehlenden Seitenwandgummiteile zu einem 
60 Komplettreifen aufgebaut wird, welcher ebenfalls ei- 
nem Vulkanisationsvorgang unterzogen wird. 
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